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WJtBME- UND FREBEINRICHTUNG KONTINUIERLIOH 
WIRBENDEN ANIAGE ZUH VERKLEIDUNG VON FIAOH . 
GESTALTETEN WERBSTOOKSOBERELACHEN 

« 

Die Erfindung betrifft Anlagen zur Verkleidung von fla- 
chen Oberflachen durch Verleimung, insbesonder* 
Warme- und PreBeinrichtungen fur diese .Anlagen* 

Otm erf iVidung sgcmdft e Ein- 
richtung wird am beaten In MSbel-, Furnier- und Baubetrieben 
fUr Anlagen zur Verkleidung (sum Furnieren) Von flach. ge- 
stalteten Oberf lachen von tafelfdrmigen (plattenfdrmigen) . 
Werketttoken eingeeetzt. 
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Es sind kontinuierlich wirkende Anlagen zum Flachen- 
furnieren von Werkstiickplatten bekannt, bei denen die Warme- 
und PreBeinrichtung zwei beheizte Raupenketten aufweist, die 
durch Stahlbander, zwischen denen das zur Verkleidung be- 
stimmte Werkstuck lauft, umfaBt sind (siehe, z.B# die Presse 
der Firma IMA Klessmann BSD). 

Die Anlagen miissen eine groBe Gesanrtkraft entwickeln, 
die zur lirzeugung eines gleichmafligen epezifischen Druckes 
gegen die ganze Ebene der zur Verkleidung bestimmten Tafel- 
oberflaohe erforderlich iet, Oarum weisen solche Anlagen eine 
groBe Masse auf • AuBerdem ict ihr Sfcronnrerbrauch (inf olge 
der Verluate zur Beheizung dee leerlaufenden Haupentrumes) 
sehr grofl und die Anlagen sind kompliziert (schwer zu be die- 
nen)im Betrieb 

Es ist auch eine Anlage zum kontinuierlicben Kant en- 
furnieren von Flatten bekannt, bei der die Warme- und PreB- 
einrichtung zwei gegenfiberliegende Reiben aufweist f bei denen 
in einer jeden senkrecht angeordnete, nicht angetriebene 
(rotierende) Walzen und Warme- und PreBplatten einander ab- 
wechseln. Diese Reihen liegen in einem Abstand voneinander, 
der zum Durchlauf en des zur Verkleidung bestimnrfeen Werkstxik- 

m 

kes (der Tafel) ausreichend ist # Die Verschiebung dieses 
Werkstiickes zwischen den Reiben der abwechselnd angeordneten 
Walzen und Waxmeplatten erfolgt durch einen For der er (aiehe, 
z.B. den UdSSR- tJrheberschein Hr. .179899 1 

Kl. 38o, 1/01). 
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Diese Anlage ist aber nur zum Kentenfurn^eren von Plat- 
ten (Taf ein) bestimmt und kann nicht zum Flachenfurnieren 
von foobelplatten benutzt werden, da es aehr schwierig ist, 
die Beforderung des zu furnierenden V/erkstiickes zwischeh 
den Reihen bei nicht' angetriebenen Walzen zu bewerkstelligen. 

Die vorliegende Erfindung bezweckt die Beseitigung der 
erwohnten Mangel. 

Der Erfindung wurde die Aufgabe zugrundegelegt, elne 
8olche Warme- und PreBeinrichtung efner kontinuierlich wirken- 
den Anlage zur Verkleidung von flach gestalteten WerkstiickB- 
oberflachen zu entwickeln, bei der die Walzen ein befordern- 
des Glied darstellen- und die Waxmeplatten Bowie die Walzen 
dicht an der zu furnierenden WerkstUcksoberflache liegen, 
wobei ein geringer spezifischer Druck an der Warmeplattenzone 
auftritt. 

DieBe Aufgabe wird dadurch geloat, daB an der Warme- 
und PreBeinrichtung elner kontinuierlich wirkenden Anlage zur 
Verkleidung von flach gestalteten Werkatiicksoberflachen durch 
Verleimen, die zwei gegeniiberliegend angeordnete, in einem 
zum Durchlauf dee zur Verkleidung bestimmten WerkstUckes aus- 
reicbenden Abstand Voneinander montierte. Reihen enthalt, in 
denen sfch die Walzen rait den PreB- und Warmeplat- 

ten abwecheeln, Bind erfindungBgemaB alle Walzen zwecks Be- 
forderung (beim Verkleidungsablauf >dee zwischen den Reihen hfn- 
durchlauf enden Werkatttckea^als angetriebene Qlieder ausgefuhrt 
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wobei jede PreB- und Warmeplatte und jede V/alze in 

einer der tteihen eine Vorrichtung zur Sicherung - ihrer Golbst^ 
einstellung in der Ebene aufweist, die quer zur Befordcrungs- 
richtung des zu verkleidenden Werkstuckes liegt. 

Es ist zweckmaBig, daB die Vorrichtung zur Sicherung 
der Selbsteinstellung der PreB- und Warmeplatte einen Stab 
aufweist, der in Walzfuhrungen montiert ist und der durch das 
eine seiner Enden mit der erwahnten Platte (Walze) gelenkig • 
verbunden ist 9 durch das andere Ende aber - mit dem Glied, 
das diese Platte (Walze) an das zu verkleidende Werkstuck 
profit • 

Eine solche Bau *v«is€ der £fnr/ cHtung 
ist durch Einfachheit, hohe Betriebszuverlassigkeit und leichte 
Bedienung gekennzeichnet* 

Es i*t vorteilhaft f den Stab mit der PreB- 
und Warmeplatte durch einen in den Oeen dieser Platte einge- 
setzten Bolzen zu verbind&n , auf dem Bolzen aber zwischen 
Stab und Ose. eine Feder anzuordnen zur Sicherung der Anpres- 
Bung dieser Warmeplatte an die Walze in einer Richtung, die dem 

Beforderungslauf der zu verkleidenden Platte entgegengesetzt 
ist. 

Dank einer sole hen Aisb/i^ gelangt der Verkleidungswerk- 

■ 

etoff nicht in den Raum zwischen Platte und Walze* 

Die gemafl der Erf indung ausgefUhrte Warms- und PreB- 
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einrichtung ermoglicht es, eine Anlage mit kleinem Stahlbe-. 

darf zu entwickeln und gewahrleistet eine hohe Verleimungs- 

giite des Verkleidungswerkstof fes unter erheblich kleineren 

Druckkraften in der Zone der Warmeplatten und Walzen; ,Oer 

Einsatz • mehrerer nacheinander angeordneter 

In einer AnLo*a 

Warme- und Prefieinrichtungen^ermogllcht es, die Leistung der 

Anlage zu erhohen. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand der Beschreibung 
eines Ausfuhrungsbeispiels und der beigelegten Zeicbnungen ( 
erlautert • 

Es zeigt: 

Pig. 1 Schematische Darstellung einer kontinuierlich wif- 
kenden Anlage zur Verkleidung von flach gestalteten Werkstttcks- 
oberflaohen mit einer geraaB der vorliegenden Erfindung ausge- 

t 

ftthrten Warme- und PreBeinrichtung (Seitenansicht)i 

Fig. 2 Schematische Darstellung des Walzenantriebs | 

Pig. 3 Schnitt III-III der Pig. 1| 

Pig. 4 Schnitt IV-IV der Pig. 1 » 

Pig. 5 Ansicht in Richtung des Pfeilee A* 

Die kontinuierlich wirkende Anlage weist drei nachein- 
ander angeordnete Einrichtungen auf t Beschickungseinrichtung 
1 (Pig* 1), Warme- und PreBeinrichtung 2 und Entladeeinrich- 
tung 3» . 
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Die Beschickungseinrichtung 1 enthalt das Gestell 4 mit 
den runden Filhrimgen 5# Auf dlesen Piihrungen lauft der Wagen 
6 f in dessen Vorderteil auf der in der Biichse 8 gleitenden 
Stange 7 das verschiebbare Auf lager 9 und zwei Anschlage 
10 und 11 angtordntt mixA 9 die den Lauf d#a Wagons und doo 
verschiebbaren Auf lagers 9 begrenzen. Auf dem Gestell 4 1st 
die Sttitze 12 angeordnet, gegen die der den Hub dee ver- 
schiebbaren Auf lagers 9 begrenzende Anschlag 11 anstoBt# 

Die Warme- und EreBeinrichtung 2 hat das Gestell 13 und 
den auf dem Gestell montierten Quertrager (Traverse) 14* 

Auf dem Gestell 13 ist die Reihe der mit den PreB- und 
Warmeplatten 16 abjrechselnden Walzen 15 montiert, deren Dreh- 
achsen in horizontal er Ebene liegen. 

Auf der Traverse 14 ist der Reihe aus den Walzen 15 
und Plat ten 16 gegeniiber die andere Reihe der sich abwechseln- 
den Walzen 17 und FreB- und Warmeplatten 18 montiert* Die 
oben erwahnten Reihen slnd in einem Abstand voneinander mon- 
tiert, der zum Durchlauf des zur Verkleidung bestimmten Werk- 
stiickes ausreichend ist # Dieser Abstand wird durch Heben der 
Traversen 14 mit tele Hubwerk 19 e ingest ellt* 

Die Walzen 15 und 17 werden angetrieben, wodurch eine 
Verschiebung des zur Verkleidung bestimmten Werksttickes zwl- 
schen den Reihen gesichert ist. Dazu ist auf dem Gestell 13 
die Welle 20 (Pig# 2) montiert, die iiber das Untersetzungs- 

getriebe 21 und die elektromagnetische Kupplung 22 kinema- 
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tisch mit dem Elektromotor 23 verbunden 1st, Auf der Welle 
20 sitzen gegeniiber einer jeden Walze 15 die Kegelrfider 24, 
welche ebensolche auf den Walzen 15 angeordnete Zahnrader 
25 autre* ben. Die Zapfen der Walzen 15 sitzen in den Lagern 
26, deren Gehause auf dem Gestell 13 (Fig, 1) befestigt 
sind. 

Die iiber den Walzen 15 angeordneten Walzen 17 werden 
iiber den Kettentrieb 27 und das Stirnradpaar 28 von den Wal- 
zen 15 aus angetrieben. 

Die Achsen 29 der SterarSder am Kettentrieb 27 und der 
Stirnrader 28 sind durch die Hebel 30 und 31, welche anein- 
ander angelenkt sind, verbunden, Durch eine solche Verbindung 
werden bei einer Abanderung des Abstandes zwischen den Walzen 
15 und 17 die Achs^abstande der Getriebe nicht beeinfluBt, 
wo durch die Traverse 1* ohne Stoning der klnematischen Ver- 
bindungen hohenmaflig zur Verkleidung von der Dicke nach ver- 
schiedenen Werkstucken versohoben werden kann. 

Pur jede Walze 15 sowie fiir jede PreB- und 

Warmeplatte 16, 18 sind Vorrichtungen 32 bzw, 33 zur Si- 
cherung der Selbsteinstellung in der Ebene vorgesehen, die 
quer zur Bef orderungsrichtung des zur Verkleidung bestimmten 
Verkstuckes liegt. 

Die Vorrichtung 32 hat den Stab 34 (Fig, 3)» der in 
den auf der Traverse 14 (Fig, 1) befestlgten W&lzftthrungen 
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35 montiert ist. Duroh das eine Ende 1st dex Stab mit der 

* 

Wal&e 17, durch das endere - mit dem Glied 36 (Fig* 3) ver- 
bunden, das die Walse 17 an das zu verkleidende Werkstiick 37 
anpreBt* Die Verbindung des Stabes 34 mit der Walze 17 er- 
folgt durch das selbsteinet ell ende Lager 38. 

Die mit der Warmeplatte verbundene Vorrichtung 33 hat 
ebenfalls einen Stab 39 (Pig* 4), der in den auf dem Gestell 
13 (Fig* 1) oder auf der Traverse 14 befestigten Walzfiihrungen 
40 montiert ist* Der Stab 39 (Fig* 4) ist durch das eine 
Ende mit der Frefi- und Warmeplatte 16 (18), durch das andere 
mit dem Glied 41 verbunden, das diese Platte an das zu ver- 
kleidende Werkstiick 37 prefit. 

Die Verbindung des Stabes 39 mit der Warmeplatte 16 
(18) erfolgt durch den in die Oeen dieser Platte eingesetzten 
Zapfen 42 (Pig. 5)« Der Zapfen 42 ist gelenkig mit dem Ende 
des Stabes 39 verbunden, zwischen dem Stab und der Ose der 
Platte 16 (18) aber sitzt die Peder 43, welche die Warmeplat- 
te 16 (18) an die Walze 15 (17) in der zum BefSrderungelauf 
des zu verkleidenden Werkstuckes entgegengesetzten Richtung 
preBt, Eine solche Ausfuhrung verbindert das Eindringen von 
Verkleidungswerkstoff in den Spalt zwischen Warmeplatte 16 
(17) und Walze 15 (17). 

Dank einer solchen Ausfuhrung der Vorrichtung en 32, 33 
liegen die Walzen 15, 17 Bowie die PreB- und Warmeplatten 16, 
18 dlcht an dem zu verkleidenden Werkstiick 37 auf seiner gen- 
een Breite an* 
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Ala Glieder 36 und 41, welch© die Warmeplatten 16, 18 
und die Walzen 17 an das zu verkleidende Werkatiick 37 prea- 
sen, warden Luftachlauche benutzt. Seder dieser Luftschlau 
che ist in drei Stufen 44, 45, 46 (Fig. 1) geteilt, wodurch 
die Luft jeder Strafe unter einem ande.t*n • Druck zuge- 
fuhrt werden kann, der mit dew Fortschreiten des Werkatiiokea 
37 vergrSBert wird. AuBerdem kann der Luftdruck in diesen 
Stufen durch die Regelachraube 47 (Fig. 5) eingestellt wer- 
den, die die Schlauchhohe abandern kann. 

Die Entladeeinrichtung 3 enthalt die Antriebs-Rollbahn 
48 (Fig. 1) und den Druckluftzylinder 49, auf dessen Stange 
der umklappbare Anschlag 50 befeBtigt ist. 

Der Betrieb der kontinuierlich wirkenden Anlage zur 
Verkleidung von flach geatalteten Werkstucken durch Verlei- 
mung verlfiuft in folgender Weiaei • 

Vor dem Beginn des Anlagenbetriebea wird die (in der 
Zeichnung nicht dafgesteLUe ) Heizeinrichtung der FreB- und 
Warmeplatten 16, 18 eingeschaltet. 

Auf dem Wagen 6 und auf dem verachiebbaren Auflager 9 
wird ein Stapel zuaammengebracht , der aus dem mit warmjiar- 
tendemKunatklebstoff bedeckten Werkatiick 37 und zwei Manteln 
aua Verkleidungawerkatoff beateht. 

Der Stapel wird auf dem Wagen 6 bo verlegt, daB aeine 
Vorderkante mit der £tirnwand dea verachiebbaren Auf lagers 9 
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biindig liegt* Nach Beendigung der Stapelvorbereitung wird 
der Wagen 6 gemeinsam mit dem Auf lager 9 der Warme- und Prefi- 
einrichtung 2 zugefuhrt • Beim Anlauf der Stirnwand des ver- 
schiebbaren Auf lagers 9 an die Walze 15 atofit die Stange 7 
mit Ihrem Anachlag 11 gegen die Stutze 12, und daa verscMeb- 
bare Auf lager 9 bleibt stehmn . Daa Vorderende des Stapels, der 
auf dem noch laufenden Wegen 6 liegt, gelangt zwischen ;die 
erst en Walzen 15 und 17# Beim Lauf des Wagens 6 erteilt der 
Endechalter 52 den Bef ehl zum Heben der ersten Walze 17 und 
zum Senken derselben am Ende des Lauf es des Wagens 6, wodurch 
die Mitnahme des Stapels erfolgt* 

Zum Heben und Senken der ersten Walze 17 1st der Einzel- 
antrieb 53 vorgesehen* Weiter lauft der Stapel zwischen den 
Reihen der abwechselnd folgenden Warmeplatten 16, 18 und der 
Walzen 15* 17s die von oben und von unten gegen den Stapel 
pressen* Dabei wird die Warme der Keizplatten 16, 18 durch 
den Verkleidungswerkstoff auf die Klebstoff schicht iibertra- 
gen. 

Das Vorhandensein der Stufen 44, 45 $ 46 der Luftschlau- 
che, die in den Zonen der Walzen 15* 17 und der Warmeplatten 
16, 18 Druck erzeugen, ermoglioht die Entwicklung eines va- 
riablen Druckes am Laufweg des zu verkleidenden Werkst ticket, 
der sich mit der Annaherung an die AusgangssteUe des zu 
verkleidenden Werkstilckes 37 aus der Warme- und PreBeinrich- 
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tung 2 vergrSBert. Der grofite Druckwert ist am Ende des PreB- 
ablauf es wahrend des Abschlusses dee Abbindens der Klebetoff- 
schicht erforderlich. 

Die Druckkraft der Walzen 15, 17 ist ca. urn das 1 1/2-fa- 
che groBer als die Prefikraft der Warmeplatten, wodurch die 
von den Walzen erzeugte Zugkraft die Reibung zwischen den 
Warmeplatten und dem zu verkleidenden Werkstiick Ubertrifft 
und etn >4b.gleiten des Verkleidungswerkstof fes an dem zu 
verkleidenden Werkstiick 37 verhindert wird. 

Die zuverlassige Beriihrung der Walzen 15» 17 und der 
Warmeplatten 16, 18 ait den zu verkleidenden 'Oberflach en in 
der Ebene, die zur Beforderungsrichtung des zu verkleidenden 
Werkstuckes quer liegt, erfolgt durch die Vorrichtungen 32, 
33 zur Walzen- und Flattenselbsteinstellung. 

Nachdem das f urnierte Werketuck 37 die Warms- und .Prafl- 
einrichtung 2 verlassen hat, gelangt es auf die Rollbahn 4b 
der Entladeeinrichtung 3. Zu diesem Zeitpunkt stebt die Stan- 
ge des Bruckluftzylinders in der voider en Randstelluxig. So- 
bald die Stirnwand des verkleideten Werkstuckes 37 den End- 
sohalter 52 beruhrt, erteilt dieser eivi*J7Befe7il und die Stange 
des Druckluftzylinders 49 mit ihrem umklappbaren Anschlag 50 f 
der an. der Werkstttcksoberflache vorbeigleitet, nimmt die 

i 

hint ere Randstellung ein. Nachdem die hint ere Btirnwend des 
verkleideten Werkstuckes am Bndschalter 54 vorbeilftuft, wird 
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wieder ein Befehl erteilt und die Stange des Druckluftzylin- 
ders 49 kehrt In ihre vordere Randstellung zurtick. Dabei 
stSBt der umklappbare Anschlag 50 infolge Betatigung durch 
den Endechalter 54 das Werkstiick 37 auf den Hubtisch dee 
Staplers, der sich beim Verlegen dee nficnetfolgenden Werk- 
sttickes infolge Betatigung durch den Endechalter 56 automa- 
tisch senkt. Wenn ein Stapel verkleideter Werketttoke gesam- 
melt let, wird er vom Hubtiech 55 auf den (in der Zeichnung 
nicht dargestellten) Forderer verlegt oder vom Lader ab- 
traneportiert. 



i 
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(l^Warme- und PreBelnrichtung «//iar kontinuierlich wir- 
kenden Anlage zur Verkleidung von flach geetalteten Werkatucke- 
oberflaohen durch Verleimung, die zwei gegeniiberliegend ange- 
ordnete, in einem zum Durchlauf dee zur Verkleidung beatimm- 
ten Werkstuckea ausreiohenden Abatand voneinander montierte 
Reihen enthalt, in denen sich Walzen mit 

0 

PreB- und Warmeplatten abwechaeln, dadurch g e - 
kennzeichnet,dafl alia Walzen (15, 17) zwecka Be- 
f orderung beim Verkleidungaablauf deB zwischen den Reihen 
durchlauf enden Werkstttckes (37) ale angetriebene Glieder aua- 
gefuhrt aind, wobei jede PreB- und Warmeplatte (16, 18) 
und jede Walze (15) in einer der Reihen eine Vorrich- 
tung (32, 33) zur Sicherung ihrer Selbsteinatellung in der 
Bbene aufweist, die quer zur Befbrderungflrichtung des zu ver- 
kleidenden Werketuckes (37) liegt, 

2. Warme- und PreBeinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daBdie Vorrichturig 
(32, 33) zur Sicherung der Selbflteinstellung der PreB- und 
Warmeplatte (16, 18)fc»»der Walze (17) einen Stab (3^, 39) auf- 
weiBt, der in Walzfuhrungen (35, 40 ) montiert ist und durch 
das eine Ende mit der erwahnten Platte (Walze) gelenkig ver- 
bunden iBt, durch das andere aber - mit dem Olied (36, 41), 
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das diese PlattetarWalze an das zu verkleidende Werketuclc 
preflt* 

3. Waime- und PreBeinriohtung nach Anepruch 2, d a - 
d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , daB die Verbindung 
dea Stabea (39) *it der Prefl- und Warmeplatte (16, 1«) durch 
einen in Osen dieaer Platte eingeaetzten Bolzen erfolgt, 
auf dem Bolzen (42) aber zwischen S*b (39) und Oee eine 
Feder (43) ™* Sicherung der Anpreaaung der Warme- 

platte (16, 18) an die Welze (15, 17) ^ einerRichtuns, die. 
dem Beforderungslauf der zu verkleidenden Platte entgegenge- 
aetzt iat,o"9 eeranet ist- 
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